
Europaisches Patentarnt 
European Patent Office 
Office europeen des brevets 




II 





© Veroffentlichungsnummer: 0 678 679 A1 



EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG 



© Anmeldenummer: 95104319.9 
® Anmeldetag: 23.0&95 



© tnt. CtA F1 6B 37/06 



® Prioritat: 25.03.94 DE 4410475 




Anmelder: PROFIL-Verbindungstechnik GmbH 






& Co. KG 


@ VeroffentHchungstag der Anmeldung: 




Otto-Hahn-Strasse 22-24 


25.10.95 Patentblatt 95/43 




D-61381 Friedrichsdorf (DE) 


© Benannte Vertragsstaaten: 




Erfinder; Mulier, Rudolf 


DE FR IT 




Fasanenweg 6 






D-60437 Frankfurt (DE) 




© 


Vertreter: Morgan, James G. et al 






Robert-Koch-Strasse 1 






D-80538 Munchen (DE) 



@ Ein durch Nieten in ein Blechteil einsetzbares Element, 



G> 

CD 
00 

CD 



© Ein durch Nieten in ein Blechteil einsetzbares 
Element bestehend aus einem Schaftteii (16) und 
einem elnstuckig daran angeformten Kopfteil (12) 
zeichnet sich dadurch aus, daS das Element (10) an 
seiner als Anlageflache (30) dienenden Unterseiie 
konkave, umfangsmaStg geschlossene Felder (20) 
aufweist, wefche teilweise durch sich vom Schaftteif 
(16) nach auSen wegerstreckende Rippen (22) be- 
grenzt sind> wobei die schaftseitigen Ende-n (24) der 
Rippen sich erhaben am Schaftteii (16) entfang er- 




sfrecken und an den dem Kopfteil abgewandten En- 
den in mindestens erne sich spiralformig urn das 
Schaftteii (16) herum angeordnete Vertiefung (28) 
Obergehen. Beim Zusammenbau des Elementes mit 
einem Blechteil (52) wird das Material des BJechtei- 
les plastisch in die geschJossenen Felder (20) und in 
die Vertiefung (28) hineingedruckt und fuhrt zu einer 
ausgezeichneten vernieteten Verbindung zwischen 
dem Element (10) und dem Btechteii (52). 
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Die vorliegende Erfindung betrifft ein durch 
Nieten in ein Blechteil einsetzbares Element beste- 
hend aus einem Schaftteil und einern einstGckig 
daran angeformten Kopfteil, ein Zusammenbauteil 
bestehend aus einem Blechteil und einem solchen 
damit vernieteten Element, ein Verfahren zur Her- 
stellung eines solchen Zusammenbauteils sowie 
eine Matrize, welche insbesondere zur Anwendung 
mit dem erfindungsgemaBen Element gedacht ist 

Durch Nieten in ein Blechteil einsetzbare Ele- 
mente der eingangs genannten Art sind beretts 
bekannt, bei denen das Schaftteil des als Gewinde- 
bolzen ausgebiideten Elementes in ein vorgefertig- 
tes Loch des Blechteils von einer Seite eingefuhrt 
wird, und ein Flanschte?! des Kopfes an dieser 
Seite des Blechteiis anliegt Das Material des 
Blechteils wird anschliefiend in einem Setzvorgang 
so verformt, daB das Material in eine sehr kleine, 
unmittefbar benachbart zur Anlageflache des Kopf- 
ieiies angeordnete Rille am Schaftteil des Elemen- 
tes pfastisch eingeformt wird, wodurch das Element 
im Biech befestigt wird. Dabei weist das Kopfiei! 
des Elementes and der Anlageflache sich im we- 
sentlichen radial erstreckende Nasen auf, die in 
das Bfechteil wahrend des Einsetzens hineinge- 
preBt werden und hierdurch eine Verdrehsicherung 
bilden. Die Verdrehsicherung soil die Anbringung 
einer Mutter am mit einem Gewinde versehenen 
Schaftteil ermog lichen, ohne daB das Element 
selbst im Blechteil durchdreht 

Soiche aus Blechteiien und Eiemenlen beste- 
henden Zusammenbauieile werden in der indu- 
striellen Fertigung haufig eingesetzt, beispielsweise 
bei der Hersteflung von Automobiien oder Wasch- 
maschinen, um ein weiieres Bauteil an dem aus 
Blechteil und Element bestehenden Zusammen- 
bauteil zu befestigen Oder umgekehrt Vorteilhaft ist 
dabei, daB die Anlageflache des Kopfterls auf der 
anderen Seite des Blechteils iiegt, vom an diesem 
zu befestigenden weiteren Bauteil, so daB das 
Blechteil in Kompression belastet ist 

In der Praxis uberzeugen aber die bisher be- 
kannten, unmittelbar oben beschriebenen Elemente 
nach dem Stand der Technik nicht im voilen MaBe, 
weil die Gefahr des Lockerns des Elementes bei 
Transport oder Lagerung noch vor Anbringung des 
Bauteils retativ gro8 ist, insbesondere bei Nietboh 
zen, die zur Anwendung mit retativ dunnen Blechen 
gedacht sind, wobei nicht selten die tockerung so 
ausgepragt ist, daB das Element verloren geht oder 
eine Orientierung annimmt, die fUr die maschinelle 
Weiterverarbeitung des Blechteils nicht annehmbar 
ist. Die Lockerung der bisher bekannten Elemente 
dieser Art fuhrt auch dazu, daS die vorgesehene 
Verdrehsicherung in manchen Fallen nicht ausrei- 
chend ist, so daB bei der Anbringung der Mutter 
das Element durchdreht, bevor eine ausreichende 
KJemmkraft erzeugt werden kann. Diese Schwierig- 



keiten sind besonders nachteiiig in Karosseriebau 
und in anderen Bereichen, wo die Kopfteife der 
Elemente in einem Hohlraum liegen, die nach dem 
Verbauen des Zusammenbauteils nicht mehr er- 

5 reichbar sind. Dreht unter diesem Umstand ein 
Element durch oder geht es verloren, so kann der 
zu fertigende Gegenstand, beispielsweise ein Auto, 
nicht mehr im Rah men der normalen Production 
fertiggestelit werden, sondern muB auf eine auf- 

10 wendigere Weise reparieri werden. Soiche Um stan- 
ds soMten soweil wie moglich vermteden werden. 

Ein weiteres Problem, das insbesondere bei 
dunnen Blechen ausgepragt ist, fiegt darin, daB die 
die Verdrehsicherung bildenden Nasen eine gewis- 

15 se Hone, d. h. eine Erhohung von der Anlageflache 
des Kopfteiles, aufweisen mussen, um uberhaupt 
die Verdrehsicherung zu erreichen. Bei dunnen 
Blechen wird das Material des Blechteils durch die 
Nasen soweit eingedruckt daS die voile Festigkeit 

20 des Blechteils nicht mehr zur Verfugung stent, was 
auch zu Schwierigkerten in der Praxis fUhren kann. 

Nachteiiig ist auBerdem, daB die feine Rtlle zur 
Aufnahme des piastisch verformten Blechteils beim 
Vernieten des Elementes mit dem Blechteil schwie- 

25 rig herzustellen ist und zudem die Schraube unnd- 
tig verteuert Im ubrigen fuhrt diese Rille zu einer 
unerwtinschten Herabsetzung der Festigkeit der 
Schraube bzw. dessen Ermudungseigenschaften 
aufgrund der scharten Kanten und der hervorgeru- 

30 fenen Querschnittsverminderung des Elementes. 
Aufgrund der Abmessungen der RilSe entsteht auch 
eine unzureichende Befestigung des Elementes im 
Blechteil, was die oben erwahnte Neigung des Ele- 
mentes, sich im Blechteil zu lockern oder gar her- 

35 auszufalfen, verschlimmert. Es ist die Aufgabe der 
vorliegenden Erfindung, ein Element der emgangs 
genannten Art zu schaffen, das prejsgunstig her- 
stellbar und einsetzbar ist, wobei die Gefahr des 
Lockerns oder des Veriustes des Elementes aus 

40 dem Blechteil wesentlich herabgesetzt und vor- 
zugsweise ausgeschlossen ist, wobei sowohl eine 
gute Verdrehsicherung des Elementes im Blechteil 
wie auch eine starke Verbindung moglich ist, und 
zwar auch dann, wenn man mit dunnen Blechen 

45 oder mit Nichteisenblechen, beispielsweise Ble- 
chen aus Aluminium oder deren Legierungen, ar- 
beitet Daruber hinaus soil ein Zusammenbauteil 
bestehend aus einem Blechteil und mindestens 
einem solchen Element, sowie eine Matrize und ein 

so Verfahren zum Vernieten des Elementes mit dem 
Blechteil zur Verfugung gesteltt werden. 

Zur Losung dieser Aufgabe wird nach einem 
ersten Aspekt der Erfindung ein Element vorgese- 
hen, das sich dadurch auszeichnet, daB das Eie- 

55 ment an seiner als Anlageflache dienenden Unter- 
seite konkave, umfangsmaflig geschlossene Felder 
aufweisi, welche teilweise durch sich vom Schaftteil 
nach auBen wegerstreckende Rippen begrenzt 
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sind, wobei die schaftseitigen Enden der Rippen 
sich erhaben am Schaftteii entlang erstrecken und 
an den dem Kopffeil abgewandten Enden in minde- 
stens eine sich spiraiformig urn das Schaftteii her- 
um angeordnefe Vertiefung ubergehen. 5 

Durch diese Ausbifdung gelingt es beim Ver- 
nieten des Elements mit dem Blechteil mittels einer 
geeigneten konzentrisch zum Schaftteii angeordne- 
ten Matrize, das Material des Blechteils plastisch in 
die konkaven umfangsmSBig geschlossenen Felder w 
sowie in die genannte Vertiefung zu verformen 
ohne dafl eine wesentliche Verdunnung des Blech- 
teils durch die Rippen etntnti so daB die Festigkeit 
der vernleteten Verbindung bereits aus diesem 
Grund im Vergleich zu den bisherigen Elernenten is 
nach dem Stand der Technik wesentlich erhoht ist. 
Dadurch, daB die schaftseitigen Enden der Rippen 
sich erhaben am Schaftteii entlang erstrecken, wird 
die Verdrehsicherung nicht nur durch das in die 
konkaven Felder hineingetriebene Material, sondern 20 
auch durch den FormschluB zwischen diesen 
schaftseitigen Enden der Rippen und dem Blechteil 
erreicht Dies fuhrt dazu, daS die Verdrehsicherung 
im Vergleich zu der Verdrehslcherung rnit Elemen- 
ten nach dem Stand der Technik wesentlich ver- 25 
bessert ist Dadurch, daB das Blechteif nicht unno- 
tsg verdunnt wird beim Einsetzen des Elementes, 
ist es mogiich, die Vertiefung etwas welter von der 
Unterseite des Kopfes anzuordnen, als dies mit der 
RHle nach dem Stand der Technik mogiich ist, so 30 
daB diese Vertiefung herstellungsmaRig leichter zu 
realisieren ist. Dies fCihrt auch dazu, daB die Form 
der Vertiefung sauberer als bisher ausgefuhrt wer- 
den kann und stellt sicher, daB das Material des 
Bleches wahrend der plastischen Verformung rnki- 35 
tels der Matrize voilstandiger in die Vertiefung hin- 
einflieBt und somit einen erhohten Widerstand ge- 
gen Verlust des Elementes erzeugt 

Besonders vortetlhaft ist es, wenn das Schaft- 
teii des Elements im Bereich der erhabenen Rip- 40 
pen im Vergleich zum vom Kopfteil abgewandten 
Schaftteii einen groBeren Durchmesser aufweisi 
wobei die mindestens eine Vertiefung sich in die- 
sem Bereich des groBeren Durchmessers befindet 
Aufgrund dieser Ausbildung wird das Element we- 45 
niger durch die Vertiefung geschwacht so daB die 
Nennfestigkeit des Elementes eher voli ausgenutzt 
werden kann und andererseits die Ermudungsei- 
genschaften des Elementes verbessert werden 
konnen. Auch wird die Verdrehsicherung weiter so 
verbessert. Besonders wichtig bei dieser Ausbil- 
dung ist aber, daB das FlieSverhalien des Materials 
des Blechteils beim Einsetzen des Elementes ver- 
bessert werden kann. Das vorgefertigte Loch im 
Blechteil rnuB namlich einen Durchmesser aufwei- 55 
sen, der die Hindurchfuhrung des Schaftteiis des 
Elementes ermoglicrrt ohne dafi dieser beschadigt 
wird. Durch den Bereich groBeren Durchmessers 
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wird beim Einsetzen des Elementes das Blechma- 
terial zunachst nach auBen getrieben, da der Be- 
reich des groBen Durchmessers das Loch sozusa- 
gen aufweitet, und dies schafft zusatzlicrtes Materi- 
al, das in die konkaven umfangsmaBig geschfosse- 
nen Felder bzw„ in die Vertiefung hineingetrieben 
werden kann. Es ware auch denkbar, entsprechend 
dem sogenannten Kiemmlochnietverfahren der An- 
melderin (Europaische Patentanmeldung 92 117 
466.0), das Blechmateria! im Bereich des Loches 
konisch zu verformen, und zu einem Kegelsiumpf- 
abschnitt auszuformen, wodurch nach dem Einset- 
zen des Elementes durch das am engeren Ende 
der konischen Ausformung des Bleches vorhande- 
ne Loch diese im weiteren Verlauf des Setzvorgan- 
ges wieder flacbgepreBt wird und auch hierdurch 
zusatzlicbes Material zur Sicherstellung einer hoch- 
festen Verbindung zwischen dem Element und 
dem Blechteii geschaffen wird. 

Die mindestens eine Vertiefung, die sich spirai- 
formig um das Schaftteii herumstreckt, kann vor- 
teilhafterweise durch eine GewinderiHe gebHdet 
werden, insbesondere eine Gewindenlie, weiche 
erne Fortsetzung eines auf dem Schaftteii des Ele- 
mentes vorhandenen Gewindes darsteltt In dieser 
Weise wird die Vertiefung mit dem gleichen Vor- 
gang reafislert, der zur Ausbildung des Gewindes 
benutzt wird. Dies fuhrt zu einer wesenttichen Ko- 
stenersparnis bei der Herstellung des Elementes 
und auch zu einer sauberen Ausbildung der Vertie- 
fung. Werden, wfe an sich bevorzugt die Rippen, 
die sich an ihren schaftseiUgen Enden erhaben am 
Schaftteii entlang erstrecken, vor dem Gewinde- 
waizvorgang ausgebildet, so kdnnen diese erhabe- 
nen Rippenteile ohne weiteres wahrend des Gewin- 
dewalzvorganges verformt werden, so daB sie alle 
tn der Vertiefung zu Ende gehen. Es 1st aber ande- 
rerseits durchaus denkbar, daB die erhabenen 
Rippenteile erst nach dem Gewmdewalzvorgang in 
einem getrennten Vorgang, beispielsweise auch bei 
einem Walzvorgang, erzeugt werden. In diesem 
FaJle konnte die Vertiefung in mehrere Abschnitte 
durch die erhabenen Rippen unterteitt werden. All™ 
zulang sollten die erhabenen TeWe der Rtppen, die 
sich am Schaftteii entlang erstrecken, nicht werden, 
da sie sonst einen sauberen Sitz des anzubringen- 
den Gegenstands beeintrachtigen kSnnten. Ein 
Ausnahme hierzu ware, wenn das Element fur die 
Anbringung einer elektrischen Klemme vorgesehen 
1st; hier konnten verlangerte Rippenteile eine er- 
wunschte Kerbwirkung im Loch der Klemme verur- 
sachen, die zur Schaffung eines guten elektrischen 
Kontaktes nutzlich ware. 

Die spiralfdrrnige Vertiefung kann ein oder zwei 
Gewindegange darsteflen und kann auch in Form 
von Gewmdeabschnitten vorliegen, vor allem dann, 
wenn die Vertiefung als mehrgangiges Gewinde 
ausgebildet ist, was gru ndsaizlich mogiich wa're 
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und zur Erfindung gehort 

Die spiralformige Vertiefung hat noch einen 
groBen Vorteil im VergJefch zu einer umlaufenden 
Rille. Wird narnlich nach einiger Zett eine Mutter 
vom Schaftteil entfernt so ist darnit zu rechnen, 
aufgrund von Verschmutzung oder Korrosion des 
Gewindeteils bzw, der Mutter, daB eine erhohtes 
Drehmoment zur Entfernung der Mutter erforderlich 
ist. Ein solches erhohtes Drehmoment wurde aber 
dazu fuhren, daB das Element aufgrund der Spiral- 
form der Vertiefung noch fester gegen das Blech- 
material gepreBt wird, so daB ein erhohter Wider- 
stand gegen Durchdrehung des Eiementes vorliegt 

Die spiralformige Vertiefung konnte aber 
schlieBlich rnit einem Steigungswinkel von 0*,d h. 
als umlaufende Riile ausgebildet warden, und Ver- 
tiefungen dieser Form gehoren auch zur vorliegen- 
den Erfindung, Sie konnten beispielsweise dann 
besonders nutzlich sein, wenn das Element nicht 
als Gewindebofzen, sondern beispielsweise ais La- 
gerzapfen verwendet wird. Die oben erlauterten 
Vorteile, wonach die Vertiefung erfindungsgemaB in 
einem groBeren Abstand von der Unterseite des 
Kopfteils angeordnet werden kann als es beim 
Stand der Techmk moglich ist 3 geiten auch fur die 
Ausbildung der Vertiefung als eine umlaufende Rif- 
le, 

Die urnfangsrnaBig geschlossenen Felder ha- 
ben vorzugsweise ihre groBte Tiefe benachbart 
zum Schaftteil, wobei dies fur die Verdrehsicherung 
und auch fur die plastische Verformung des Materi- 
als des Blechteils beim Einsetzen des Eiementes 
von Vorteil ist. 

Besonders wichtig ist auch, da8 die flachenma- 
Bjgen Anteife der Felder im Vergleich zu der Anla- 
geffache des KopfteHs so gew&hlt werden kSnnen, 
daB sie unter Berucksichtigung der Materiatpaarung 
erne optimale Verdrehsicherung und unkritische 
Flachenpressung ergeben. Dieser Vorteil ermog- 
licht es auch, das Element der vorliegenden Erfin- 
dung bei weicheren Blechen, beispielsweise be! 
Blechen aus Aluminium oder Aiuminiumlegierungen 
einzusetzten, die in Zukunft im Automobilbau ver- 
mehrt Verwendung finden werden. Durch entspre- 
chende Oberfiachenbehandlung der Elemente ist 
das Problem der galvanischen Korrosion heutzuta- 
ge m den Griff zu bekommen, d. h. die galvanische 
Korrosion ist vermeidbar, so daB Elemente aus 
Eisenmateri alien nach der vorliegenden Erfindung 
auch ohne weiteres mit beispielsweise Blechen aus 
Aiuminiumlegierungen verwendet werden konnen. 

Weiter bevorzugte Ausbiidungen des Eiemen- 
tes gehen aus den Unteranspruchen 2 bis 6 hervor. 

Zur Erfindung gehort aber auch ein Zusam- 
menbauteil bestehend aus einem Blechteil und ei- 
nem Element so wie oben beschrieben, wobei das 
Metall des Blechteils zumindest teilweise in die 
geschlossenen Felder und in die mindestens eine 



Vertiefung plastisch eingeformt ist. 

Ein derartiges Zusammenbauteil zeichnet sich 
dadurch aus, daB das Blechteil an der der Antage- 
flache des Kopfes abgewandten Seite eine sich 

5 zumindest im wesentHchen koaxial zur Langsachse 
des Elements erstreckende und ggf. unterbrochene 
Riile aufweist Diese Rille kann insbesondere eine 
wellenformige Bodenflache aufweisen. 

Die Form der Bodenflache der Rille hangt auch 

io von der Form der verwendeten Matrize ab. 

Diese ist vorzugsweise dadurch gekennzeich- 
net, daB sie zur Erzeugung der plastiscben Verfor- 
mung des Blechteilwerkstoffes eine umlaufende, 
wellenformige, Berge und Taier aufwetsende Stirn- 

75 flache hat, wobei die Berge in axialer Richtung der 
zylindrischen Matrize uber die Taier hinausragen. 

Das Zusammenbauteil kann so ausgefuhrt wer- 
den, daB im Blechteil zwischeo den Rillenabschnit- 
ten einer unterbrochenen Rille uber der planaren 

20 Flache des Blechteils erhabene Bereiche vorhan- 
den sind, die zur elektrischen Kontaktgabe dienen 
konnen,. beispielsweise dann, wenn eine Klemme 
mitteis einer Mutter an einem als Gewindebolzen 
ausgebildeten Element angeschraubt wird. 

25 Die Erfindung umfaBt auch ein Verfahren zum 

Herstellen eines Zusammenbauteils der zuvor be- 
schriebenen Art, wobei das Verfahren sich durch 
die nachfolgenden Schritte auszeichnet: 

1. Die Ausbildung durch Stanzen und / oder 
30 Bohren eines Loches im Blechteil, 

2. Das Einsetzen des Schaftteiis des Eiementes 
durch das so gebildete Loch, und 

3. die plastische Verformung des Materials des 
Blechteils in der Nahe des Lochrandes, damlt 

35 dieses zumindest teUweise die geschlossenen 
FeSder und die mindestens eine Vertiefung aus- 
fQllt und eine formschiussige Verbindung zwh 
schen dem Element und dem Blechteil bildei 
Das Befestigungselement der vorliegenden An- 

40 meldung iaSt sich auch gut verwenden, urn zwei 
Bauteiie miteinander zu verbinden, die gegeneinan- 
der verdreht werden konnen, wobei diese gegen- 
seitige Verdrehung entweder im Sinne einer im 
Betrieb erwunschten Verdrehbewegung oder im 

45 Smne einer einmaligen Ausrichtbewegung xea\\$\erX 
werden kann, Im ietzteren Fall dient das Element 
im Zusammenbauzustand dann zur Fixierung der 
beiden Bauteiie in der einmal gewShlten Relativpo- 
sition. Fur die Realisierung dieser Verdrehmoglich- 

so keiten konnen aber auch andere Befestigungsele- 
mente eingesetzt werden, wobei lediglich wesent- 
iich ist, daB das Befestigungselement aus einem 
Kopfteif und einem Schaftteil besteht, wobei das 
Schattteil im Bereich des Kopfteils eine um das 

56 Schattteil herum erstreckende radiale Vertiefung 
aufweist. Das sich hierdurch ergebende Zusam- 
menbauteil laBt sich dem Anspruch 10 entnehmen. 
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Die Erfindung wird nachfolgend naher erfautert 
anhand von Ausfuhrungsbeispielen unter Bezug- 
nahme auf die Zeichnung, in welcher zeigt: 
Rgur 1 

eine Seitenansicht eines teilweise iangsgeschnit- 5 
tenen, erfindungsgemaBen Elementes, das zum 
Vernieten mit einem Blechteil vorgesehen 1st, 
Rgur 2 

ein Stirnansicht des Elementes in Richtung des 
PfeHs II der Rgur 1, to 
Rgur 3 

eine vergroBerte Darstellung des geschnittenen 
Teils des Eiementes der Figur 1, so wie im 
Kreis III angegeben, 

Rgur 4 *5 
eine Teilquerschnitt des Elementes der Rgur 1 
entsprechend der Schnittebene IV-IV der Rgur 
3, 

Rgur 5 

eine schematische Darstellung des Verfahrens 20 
zum Einsetzen eines erfindungsgemaBen Eie- 
mentes nach den Flguren 1 bis 4 in ein Blech- 
teil 

Figur 6 

das Endstadium des Einsetzverfahrens nach der 25 
Figur 5, 
Figur 7 

eine detaillierte, schematische Darstellung dem 
I In ken Seite einer besonders bevorzugten erfin- 
dungsgemaBen Nietmatrize zur Anwendung mit 30 
der Verfahren nach den Figuren 5, 6, 
Figur 8 

eine teilweise geschnittene, schematische Dar- 
stellung eines erfindungsgernaBen Zusammen- 
bauteils bestehend aus einem Blechteil und eh 35 
nem dam it vernieteten erfindungsgemaBen Ele- 
ment, d. h, ein ZusammenbauteH, das nach dem 
Verfahren der Figuren 5 und 8 hergestellt wurde, 
Figur 9 

eine vergroBerte Darstellung des mit dem Kreis 40 
IX angedeuteten Bereiches des Zusammenbau- 
teils nach der Figur 8, 
Figuren 10 bis 13 

entsprechen den bisherigen Figuren 1 bis 4, 
jedoch mit einem Element in Form eines Lager- 45 
zapfens anstatt eines Gewmdebolzens, 
Figuren 14 bis 17 

entsprechen den Figuren 1 bis 4 r jedoch mit 
einem EJement in Form einer Lagerbuchse an- 
statt eines Gewindebolzens, so 
Rguren 18 und 19 

entsprechen den Figuren 8 und 9, jedoch mit 
einem Blechteil und einen damit vernieteten 
Mutterelement, 

Figuren 20 55 
A bis H zeigen ein Befestigungselement ahnlich 
dem Befestigungselement der Figuren 1 bis 4, 
jedoch zur Anwendung mit zwei bfechformigen 



Bauteilen urn eine relative Verdrehung zwischen 
diesen Bauteilen zu ermogiichen, 
Figuren 21 

A bis H zeigen ahnliche Figuren wie die Figuren 
20 A bis H, wobei das Befestigungselement 
nicht als Bolzenelement, sondern als Mutterele- 
ment reaiisiert ist, und 
Rguren 22 bis 25 

eine wettere AusfOhrungsform in Darsteilungen 
entsprechend den Fig. 1 bis 4. 

Die Figur 1 zeigt zunachst in Seitenansicht ein 
erfindungsgemaBes Element 10 in Form eines Ge- 
windebolzens mit einem Kopfteii 12 und einem mit 
einem Gewinde 14 versehenen Schaftteil 16. Wie 
insbesondere aus den Figuren 2 t 3 und 4 ersicht- 
iich, weist das Element an seiner als Anlageflache 
dienenden Unterseite 18 konkave, umfangsmaBig 
geschlossene Felder oder Taschen 20 auf, welche 
teilweise durch sich vom Schaftteil 16 nach auBen 
wegerstreckenden Rippen 22 begrenzi sind, wobei 
die schaftseitigen Teile 24 der in Seitenansicht 
rechtwinkltgen Rippen sich erhaben am Schaftteil 
16 entlang erstrecken und an den dem Kopfteii 12 
abgewandten Enden 26 in mindestens eine sich 
spiralformig urn das Schaftteil herum angeordnete 
Vertiefung 28 ubergehen, die hier als eine Gewin- 
derille, d. h. als eine Fortsetzung des Gewindes 14 
des Schaftteils 1 6 ausgebildet ist. 

Die geschlossenen Felder 20 sind an ihrer ra- 
dial aufieren Seite durch eine umlaufende Um- 
fangsflache 30 des Kopfes begrenzi wobei die 
Rippen 22 an ihren radial auBeren Enden in diese 
Umfangsflache stufenlos ubergehen. An ihrer radial 
inneren Seite sind die Felder 20 durch eine zylin- 
drtsche Umfangsflache 32 des Schaftteils begrenzi, 

Die dem Schaftteil zugewandten Flachen der 
radial nach auBen erstreckenden Teile der Rippen 
22 konnen entgegen der zeichnerischen Darstel- 
lung in der Figur 3 auch in der gleichen Ebene 
Itegen wie die Umfangsflache 30, oder sie konnen, 
wie in der Figur 3 ersichtlich, schrag zur durch die 
Unterseite 30 des Kopfteils 1 2 definierten Ebene 31 
verlaufen und von dieser Ebene zuruckversetzt 
sein, so daB sie auf der schaftseitigen Seite dieser 
Ebene nicht hervorstehen. Die Umfangsflache 30 
wie auch die schaftseitigen Flachen der sich radial 
erstreckenden Bereiche der Rippen 22 bilden die 
eigentliche Anlageflache des Kopfteiles 12. 

Die geschlossenen Felder 20 sind in diesem 
Beispiel in Draufsicht zumindest im wesentitchen 
quadratisch und dies ist in der Praxis eine relativ 
gunstige Form fur die Felder 20. Auch andere 
Formen der eingesaumten, d. h. an alien Seiten 
begrenzten Felder 20 sind durchaus im Rahmen 
der vorliegenden Erfindung denkbar. Mit der be- 
sonderen Ausbildung nach den Figuren 2 und 4 
werden die Rsppenteile 22, die sich im Anlagenbe- 
reich 18 des Kopfteils 12 befinden, und welche 
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sich vorzugsweise in radiafer Richtung erstrecken, 
in Richtung radial nach auBen brelter. Sie gehen 
stufenlos ohne Unterbrechung in die Umfangsfla- 
che 30 des Kopfteiles Dber. im vorliegenden Bei- 
spiel sind acht Rippen 22 vorhanden, wobei die 
Anzahf der Rippen vorzugsweise zwischen sechs 
und acht Hegt. 

Aus den Figuren 1 und 3 ist ersichtiich, daB die 
umfangsmaBtg geschlossenen Felder 20 ihre grofl- 
te Tiefe (in Axialrichtung 35 des Elementes 10 
gemessen) benachbart zum Schaftteil 16 haben. 
Obwoh! die Umfangsflache 30 und die schaftseiti- 
gen Flachen der Rippen 22 vornehmfich zur Anla- 
geflache gehoren, kSnnen durch geziette Verfor- 
mung des entsprechenden Blechteils in die ge- 
schlossenen Felder hinein auch die Bodenflachen 
dieser geschlossenen Felder als Anlageflache aus- 
genQtzt werden. Auf atle Falle gelingt es mit dern 
erfindungsgema£en Element, eine fiachenmaBig 
groBe Anlageflache zu schaffen, so daB das Ele- 
ment auch bei weichen Blechteiien eingesetzt wer- 
den kann, ohne daB man furchten muB t dafl eine 
kritische Flachenpressung resuitteri Besonders 
gunstig ist es, wenn die Bodenflachen der ge- 
schlossenen Felder zu mindest im wesentlichen auf 
einer Kegelmantelflache mit einem eingeschlosse- 
nen Winkel von vorzugsweise 130 bis 140" liegen. 
Dieser Kegelwinkel ist mit dem Bezugszeichen a in 
Figur 3 angedeutet. 

Den Figuren 1 und 3 ist weiterhm zu entneh- 
men, daB das Element eine Zentrterveritefung 34 
aufweist, die beim Einsetzen des Elementes eine 
qualitativ hochwertige Fuhrung dessetben sicher- 
stelft. Das Element weist auBerdem eine kegelfor- 
mige Einfuhrspitze 36 aut die nicht nur bei der 
Anbringung des spateren, am Element zu befesti- 
genden Gegenstands, sondern auch bet der Fuh- 
rung des Elementes tm Setzkopf wahrend des Ein- 
setzens in das entsprechende Blechteil von Nutzen 
ist. 

Das Einsetzverfahren ist schematisch in den 
Figuren 5 und 6 dargesteilt. 

Die Figur 5 zeigt mit 38 einen Setzkopf eines 
Fugewerkzeuges 40 mit einem Press- und Fuge- 
stempel 42 der In Pfeitrichtung 43 bewegbar ist. 

Mit Bezugnahme auf die Figur 5 zeigt der Pfeil 
43 die Zufuhrrichiung des Elementes 10 im Setz- 
kopf. Die Elemente 1 0 werden vereinzelt dem Setz- 
kopf 38 zugeschickt. Das in Figur 5 gezeigte Ele- 
ment geiangt unter Schwerkraft, ggf. auch unter 
Einwirkung von PreBluft oder des Press- und Fuge- 
stempels 42 durch die Bohrung 44 des Setzkopfes 
hindurch, bis das zu Fuhrungszwecken teilspha- 
risch gerundete Kopftetl 12 des Elementes in Anla- 
ge an eine mittels einer Feder 46 vorgespannten 
Ku gel 48 geiangt In der Praxis sind vorzugsweise 
drei solche mit Federn vorgespannte Kugeln vorge- 
sehen, die m Abstanden von 120* um die Langs- 
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achse 50 des Setzkopfes 38 herum angeordnet 
sind. im Stadium der Figur 5 ist das vorgelochte 
Blechteil 52, in welches das Element 10 einzuset- 
zen ist, bereits zwischen dem Setzkopf 38 und 

5 einer Nietmatrize 54 eines Werkzeugunterteils 56 
festgehalten. Das mit einem Gewinde 1 4 versehene 
Schaftteif 16 des Elementes ist bereits zum Teil 
durch das vorgefertigte Loch 58 im Blechteil 52 
und durch eine hiermit koaxial ausgehchtete zylin- 

10 derformige Zentrieroffnung 60 der Nietmatrize 54 
geiangt. Die Nietmatrize 54 selbst ist auswechsel- 
bar innerhalb einer Bohrung 57 des zum Fugewerk- 
zeug gehorenden Werkzeugunterteils 56 angeord- 
net und uber einer Platte 59 auf einer unteren 

15 Pre8platte 61 abgestDtzt 

im spateren Stadium des Einsetzverfahrens be- 
wegt sich der im Setzkopf 38 vorgesehenen PreB- 
Fugestempet 62 wetter nach unten und druckt das 
Kopfteil 12 des Elementes an den drei gefederten 

20 Kugeln 48 vorbei. Wahrend dieser Bewegung wird 
der umfaufende, koaxial zum Loch 58 bzw, zur 
Achse 50 angeordnete Kronenbereich 64 der Niet- 
matrize 54 in das Material des Blechteils hineinge- 
preBt und dies fuhrt dazu, daB das Material des 

25 BlechteNes einerseits in die geschlossenen Felder 
20 und andererseits in die Vertiefung 28 hineinflieBt 
und somit eine sichere vernietete Verbindung zwi- 
schen dem Element 10 und dem Blechteil 52 er- 
zeugi die dann gemeinsam ein Zusammenbauteil 

30 bilden, 

Besonders gunstig ist es, wenn die Nietmatrize 
54 im Kronenbereich 64 die Gestaltung aufweisi 
die aus der Figur 7 ersichflich ist. D. h. dieser 
Kronenbereich der Nietmatrize weist zu Erzeugung 

5$ der plastischen Verformung des Blechteilwerkstof- 
fes eine umfaufende, wellenformtge, sich in Axial- 
richtung erstreckende Berge 72 und Taler 74 auf- 
weisende Stirnflache auf. Bet der Anwendung die- 
ser Nietmatrize dlenen die erhabenen Bergkuppen 

40 72 dazu, das Material des Blechteiles in die konka- 
ven Fefder 20 tn der Unterseite des Kopfteils 12 
des Elementes 10 hineinzutreiben, und die Taler 
74 kommen zur Anlage am Blechteil in Bereichen, 
wo die sich radial nach auBen erstreckenden Teile 

45 der Rippen 22 vorliegen, so daB eine ausgepragte 
Verdunnung des Blechteils in Beretch der Rippen 
erfindungsgemaB nicht eintritt 

Aufgrund der Verklemmung des Blechmaterials 
zwischen der Nietmatrize und der Unterseite des 

50 Kopfteiles 12 des Elementes 10 wird das Blechma- 
terial auch gezwungen, in die Vertiefung 28 hinein- 
zufliefien, so daB die gewunschte formsch^ussige 
Verbindung eintritt. Eine besondere MaBnahme, 
das Element 10 winkelmaBtg zu den Bergen und 

55 Talern der Nietmatrize auszurichten, ist rn der Pra- 
xis nicht notwending, da aus energetischen Uberle- 
gungen das Element 10 sich so zu drehen ver- 
sucht daB die Potentialenergie ein Minimum ist, 
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und so erne Stellung einnimmt, in der die Berge 72 
der Nietmatrize 54 mit den konkaven Feldern 20 
ausgerfchtet sind, D. h. die notwendige Ausrichtung 
erfofgt Dber erne leichte automatische Verdrehung 
des Eiementes wahrend des Setzvorganges. 

Aufgrund der Ausbildung der Nietmatrize bildet 
sich im Blechteil, wie in den Figuren 8 und 9 
gezeigi auf der dem Kopfteil 12 des Eiementes 10 
abgewandten Seite etne sich zumindest irn wesent- 
lichen koaxial zur Langsachse 35 des Eiementes 
10 erstreckende und ggf. unterbrochene Rifle 80 so 
aus, wie am besten aus der Figur 9 ersichtlich ist 
Diese Rifle weist, vor aliem dann, wenn eine Niet- 
matrize mit der Form der Figur 7 verwendet wird, 
eine wellenformige Bodenflache auf, wobei aller- 
dings die Kuppen der wellenformigen Bodenflache 
nicht uber die Unterseite 7 des Biechtells hinausra- 
gen soHten, urn einen sauberen Sitz des am Blecte- 
teil zu befestigenden Gegenstandes zu gewahrlel- 
sten. Eine Ausnahme hierzu kommt dann vor, wenn 
der Gegenstand eine elektrische Klemme ist. In 
diesem Falle konnen die Kuppenbereiche der wel- 
lenformigen Bodenflache uber die Unterseite des 
Bfechteils hinausragen, urn fur eine ho here Fla- 
chenpressung an der Klemme, d. h. fur eine besse- 
re etektrischen Kontaktgabe zu sorgen. 

Das Element der Erfindung kann aber auch 
anders ausgebildet werden ais in Form eines Ge- 
windebolzens. Die Figuren 10 bis 13, welche im 
wesentlichen den Figuren 1 bis 4 entsprechen, 
zeigen bspw. em Element 10 in Form eines Lager- 
zapfens. Aufgrund der Gemeinsamkeiten mit dem 
Element 10 der bisherigen Figuren werden fUr das 
Element der Figuren 11 bis 12, wie auch fur afie 
nachfolgenden Beispiele, die gleichen Bezugszah- 
len verwendet, wobei die bisherige Beschreibung 
auch fGr Teile mit den gleichen Bezugszeichen gilt 
und daher nicht unnottg wiederhoit wird. Wenn 
jedoch Unterschiede vorliegen, die wichtig sind, so 
werden diese mit extra angesprochenen und ggf. 
anderen Bezugszahlen gekennzeichnet 

Dfe Unterschiede zwischen dem ais Lagerzap- 
fen ausgebildeten Element 10 der Figuren 10 bis 
13 mit dem ais Gewindeboizen ausgebiideten Ele- 
ment 10 der bisherigen Figuren sind eigentiich 
nicht sehr groG. Die Hauptunterschiede sind ledig- 
lich in zwei Punkten zu finden. Ais erstes wird das 
Schaftteil 16 des Eiementes 10 mit einer zyiindrt- 
schen Lagerflache 15 ausgebildet, so daB ein Ge- 
winde afs sofches nicht vorhanden ist. Es ware 
allerdings denkbar, einen Gewindeabschnttt vorzu- 
sehen, urn bspw. das Blechteil mit emer entspre- 
chenden Mutter bzw. Mutter- und Scheibenanord- 
nung zwischen dem Kopteil 12 des Eiementes 10 
und der Mutter einzuklemmen, Oder urn eine innere 
Buchse des am Lagerzapfen gelagerten Gegen- 
standes gegen axiafe Verschiebung in Langsrich- 
tung des Eiementes zu sichern. 
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Die Rilfe 28, die zur Ausbildung der Vertiefung 
vorgesehen ist, und in die das Blechmaterial hin- 
eingepreBt wird, wird hier ais umlaufende RNle an- 
statt ais Gewinderille ausgebildet, d. h. die umiau- 

5 fende Rilie kann mit einer spiralformigen Vertiefung 
glelchgesetzt werden, bei der der Steigungswinkel 
der Vertiefung 28 gleich 0 * ist Man merkt aus der 
Zeichnung der Figur 12, daB diese umlaufende 
Ri lie in etwa im Abstand der vorgesehenen Biech- 

w dicke von der Auftageflache 18 des Kopfteils 12 
angeordnet ist, und daB dieser Abstand weitaus 
groSer ist, ais im Stand der Technik moglich war. 
Dies bedeutet auch, daJ3 die die Vertiefung 28 
bildende Rilie leichter herzustellen ist. Falls er- 

75 wDnscht, kann aber auch diese Vertiefung ais Ge- 
winderille ausgebildet werden, genauso wie im Bei- 
spiel der bisherigen Figuren. Die Rilie bzw. die 
Vertiefung 28 wird in diesem Beispiel in einem im 
Vergleich zum Lagerbereich des Schaftteils Be- 

20 reich groSeren Durchmessers ausgebildet, was 
auch beim Element 10 der bisherigen Figuren 1 bis 
9 auch moglich und sogar bevorzugt ist. Diese 
Mogiichkeit ist in den Fig. 22 bis 25 gezelgt, wel- 
che ein Bolzenelement ahnlich dem Element der 

25 Fig. 1 bis 4 zeigen, wobei die Vertiefung hier ais 
eine umlaufende Rilie gezeigt ist, jedoch auch ais 
eine spiralformige RHIe realisiert werden konnte. 
Aufgrund der Gemeinsamkeiten mit der AusfGhrung 
der Fig. 1 bis 4 sind in den Fig. 22 bis 25 die 

30 gleichen Bezugszeichen verwendet und die Be- 
schreibung der Fig. 1 bis 4 gilt auch fur die Fig. 22 
bis 25. Der zylindrische Abschnitt groBeren Durch- 
messers ist hier mtt dem Bezugszeichen 13 ge- 
kennzeichnet Die formschlussige Verbiodung zwi- 

35 schen dem Element 10 und einem Blechteil ist 
genauso realisiert und ausgebildet wie in der Figur 
8 und 9 fur das Beispiel eines Gewindebolzens 
dargestellt 

Das Element 10 muS aber nicht ais mannliches 

40 Teil ausgebildet warden, die Ausbildung ais Lager* 
buchse oder Mutterteil kommt ebenfalls in Frage, 
wie die Figuren 14 bis 17 bzw. 18 und 19 zeigen. 

Bei der Lagerbuchse 10 der Rguren 14 bis 16 
weist das Element 10 eine durchgehende Axial boh- 

45 rung 82 auf, deren miftlerer Teil 84 ais Lagerflache 
ausgebildet ist. Das in Figur 14 obere Teil der 
durchgenden Bohrung 82 ist ais Zentriervertiefung 
34 ausgebildet und weist einen etwas groBeren 
Durchmesser ais die Lagerflache 82 auf, Auf der 

so Unterseite des Eiementes 10 der mittleren Bohrung 
82 befindet sich ein im Durchmesser erweiterter 
Abschnitt 86, der im wesentlichen dazu dient, zu 
verhindern, daS eine Verformung des Schaftfeiies 
16 des Mutterelementes aufgrund der plastischen 

55 Verformung des Blechteiles In die Felder 20 bzw. 
in die Vertiefung 28 zu einer Verengung der Durch- 
gangsflache der Bohrung 82 fuhrt, die das Einfuh- 
ren des Lagerteils in das Element 10 verhindern 
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wurde. 

Die Bohrung 82 im fnneren des Elementes 
kann aber aucb mit einem Gewinde 58 versehen 
werden, so wie in dem Zusammenbauteii nach den 
Hguren 18 und 19 gezeigt, so daS nach dem 
Vernieten des Mutterelementes mit dem Blechteil 
52 eine Schraube in das Gewinde 88 des Mutter- 
elementes eingefuhrt werden kann. Bei der Ver- 
wendung eines hohlen Elementes 10 nach den 
Figuren 18 und 19 kann es vorteilhaft setn, eine 
topfartige Vertiefung 92 in dem Biechtei! 52 vorzu- 
sehen, damit beim Anschrauben eines Gegenstan- 
des an dem aus dem Blechteil 52 und dem Ele- 
ment 10 bestehenden Zusammenbauteii der Ge- 
genstand bundig an der Unterseite 71 des Blech- 
tells aniiegen kann. Diese topfartige Vertiefung 92 
im Blechteil 52 kann entweder durch einen fruhe- 
ren Vorgang beim Lochen des Bfechteils, oder aber 
durch eine besondere Formgebung der Stirnflache 
der Nietmatrize bzw. des Setzkopfes wahrend des 
Einsetzens des Elementes erzeugt werden. 

Die Figuren 20 A bis H zeigen die verschiede- 
nen nacheinanderfoigenden Schritte, die durchge- 
fuhri werden, um zwei Bauteile, hier in Form von 
Blechstreifen 52A, 52 B miteinander zu verbinden, 
so daC sie entweder gegeneinander verdrebt wer- 
den konnen oder in einer ausgewahlten gegenseift- 
gen Winkellage fixiert werden konnen. 

Wie ersichtlich, sind alie Skizzen so dargesteltt, 
dafi die Teile auf der linken Seite der Langsachse 
35 des Boizenelementes teilweise geschnitten sind, 
die Telle auf der rechten Seite der Langsachse 35 
jedoch in Seitenansicht gezeigt werden. 

Die Figur 20 A zeigt zunachst wie em Bolzen- 
element 10 durch ein vorgefertigtes Loch 58A im 
Blechstreifen 52A hindurcbgefuhrt wird, wobei das 
mit einem Gewmde 14 versehene Schaftteil 16 des 
Boizenelementes in eine koaxial mit dem Loch 58A 
und der Langsachse 35 des Boizenelementes 12 
ausgerichtete zylinderformige Zentrieroffnung 60 
eine Nietmatrize 54A aufgenommen wird, Der Fu- 
gevorgang findet in einer Presse statt welche der 
Einfachheit halber nicht gezeigt ist. 

Das Bolzenelement 10 besteht in diesem Bet- 
spiel aus einem Kopfteil 12 und einem Schaftteil 
16, welche unmittelbar unterhaib des Kopfteiis 12 
einen zylindnschen Abschnitt 13 groBeren Durch- 
messers aufweist, wobei eine radiaie Vertiefung in 
Form einer umlaufenden Rille 28 im vergroSerten 
Durchmesserabschnltt 13 unmittelbar unterhaib des 
Kopfteiis 12 vorgesehen ist. in diesem Beispiel ist 
die Unterseite 18 des Kopfteiis 12 plan ausgebHdet 
und erstreckt sich rechtwinkltg zur Langsachse 35 
des Boizenelementes 10. Das heiSt, hier sind keine 
konkaven Felder vorgesehen, wie beispielsweise 
bei dem Element nach den Figuren 1 bis 4 der Fall 
ist. 



Die Fjgur 20 B zeigt dann den Zustand nach 
Schlie3ung der Presse, so dafi eine PreSkraft F auf 
das Kopfteil 12 des Boizenelementes 10 ausgeubt 
wird und die Matrize 54, die am unteren Ende 

s abgestutzt wird, das Blechteil 52A verformt hat, so 
daB Material aus dem Blechstreifen 52A in die 
ringfbrmige Vertiefung 28 hineingeschoben wurde. 
Die entsprechende Verformung des Blechstreifens 
52 A durch die Matrize 54A foJgt aufgrund der um- 

10 laufenden Matrizenlippe 64, welche entweder die 
Form einer Ringwulst oder gegebenenfalls entspre- 
chend der Kronenausbildung nach der Figur 7 aus- 
gefuhrt werden kann. Nach Entfernung des Blech- 
streifens 52A mit Bolzenelement 10 aus der Presse 

15 hat man dann das Zusammenbauteii nach der Fi- 
gur 20 C, wobei der Blechstreifen 52A relativ zum 
Bolzenelement 10 um die Achse 35 verdrehbar, 
jedoch axial unverlierbar an diesem befestigt ist, 
und zwar aufgrund der formschlOssigen Verbtn- 

20 dung im Bereich der Vertiefung 28. 

Es ist ersichtlich, daS das Kopfteil des Boizen- 
elementes 10 zwei einander gegenuberliegende 
Abflachungen 15 aufweist, das die Anbringung ei- 
nes Werkzeuges ermoglicht, um das Element 

25 selbst verdrehsicher zu halten, was in einem spate- 
rert Stadium erforderlich ist. 

Das Zusammenbauteii nach der Figur 20 C 
wird dann mit dem zweiten Blechstreifen 52B ent- 
sprechend der Figur 20 D zusammengefugt, in 

30 dem der zylindrische Abschnitt 13 des Schaftteils 
16 durch ein vorgefertigtes Loch 58B des zweiten 
Blechstreifens 52B hindurch gefuhrt wird, wobei 
das Gewindeteil 14 des Schaftteil 16 in eine Zen- 
trieroffnung 60B einer zweiten Matrize 54B aufge- 

35 nommen wird. Dieser Fugevorgang findet ebenfalls 
in einer Presse statt 

Beim SchlieBen der Presse wird eine Kraft F 
nochmals auf das Kopfteil 12 des Boizenelementes 
10 ausgeubt, wahrend die Matrize 54B am unteren 

40 Ende abgestutzt wird. Die Matrize 54B weist eine 
ringformige Vertiefung 94 in seiner Stirnflache auf, 
welche uber eine Ringkante 96 in eine zylinderfor- 
mige Aufnahmekammer 98 fur das untere Ende 
des zylinderformigen Abschnittes 13 des Bolzen- 

45 elementes 10 ubergeht Der Durchmesser der 
Ringkammer 98 ist geringfugig kleiner gewahlt als 
der AuBendurchmesser des zylindrischen Abschnit- 
tes 13 und dies bedeutet, daS bei der SchlieRung 
der Presse, wie in Figur 20 E dargestellt, die ring- 
so formige Kante 96 als eine Schubumformkante ar- 
beitet und einen Meinen ringformigen Wulst 100 
biidet, welcher in der Ringausnehmung 94 aufge- 
nommen wird und ausreicht, um den zweiten 
Blechstreifen 52B so formschlussig zu halten, daB 

55 es gegen axiale Trennung vom Bolzenelement und 
vom ersten Blechstreifen 52A gesichert ist, wobei 
aber erne gegenseitige Verdrehung zwischen den 
beiden Blechstreifen 52A und 52B noch moglich 
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ist Die Zusammenbausituation nach der Heraus- 
nahme des Zusammenbauteils aus der Presse er- 
gibt sich dann aus der Figur 20 F. 

Wie in der Figur 20 G gezeigt wird der Blech- 
teiiverbund aus der Figur 20 F nunmehr mit einer 
Gieitscheibe 102, mit einem Klemmring 104 und 
mit einer Mutter 106 gesichert und zu dem entgutti- 
gen Zusammenbau nach Figur 20 H rnontiert. 

Dabei liegt der Klemmring 104 an der Rmgfla- 
che 108 zwischen dem zylindrischen Abschnitt 13 
gro&eren Durchmessers und dem Gewindeteil 14 
und wird in fester Anlage gegen diese Ringflache 
108 durch die Mutter 106 gehalten. Die axiale 
Dicke der Gieitscheibe 102, welche eine Ringaus- 
nehmung 110 aufweist, die den Ringwulst 100 auf- 
nimmt f 1st so bemessen, daB in diesem Beispie! 
die zwei Biechstreifen 52A und 52 B noch gegen- 
einander und gegenuber dem Bolzenelement 10 
verdreht werden kormen- Es konnte sich beispieis- 
weise bet den Biechstreifen 52A und 52B um Telle 
ernes Scherengetenks handeln, belspieisweise bei 
emer Fensterheberanordnung in einem Krafifahr- 
zeug. Dabei konnte es sich beim Muttereiement 
106 beispielsweise um in einer Turinnenhaut test 
eingebrachtes Muttereiement handeln, Zum Pest- 
Ziehen des Bolzenelementes gegenuber dem Mut- 
tereiement sind hier die Abftachungen 15 nutzlich. 

Eine andere Mogtichkeit besteht darin, die 
Scheibe 102 nicht als Gieitscheibe auszubHden, 
sondern als eine Feststellscheibe mit einer axiafen 
Dicke, welche so gewahlt ist, daB beim Festziehen 
des Bolzenelementes und des Muttereiementes die 
zwei Biechstreifen 52A und 52 B in einer vorge- 
wahlten WinkelJage gegeneinander verspannt wer- 
den, so daG diese einmal eingestellte WinkeHage 
beibehalten wird. Die Feststellscheibe bzw. Gieit- 
scheibe kann auch integral mit dem Klemmring 
ausgebildet sein. 

In einer weiteren Ausfuhrungsform wird als Bol- 
zenelement 10 ein Bolzenelement genommen, das 
im wesentlichen dem Element nach den Figuren 1 
bis 4 der vorfiegenden Anmeldung entspricht, wo- 
bei die ringformige Vertiefung aber in einem Zylin- 
derabschnitt groBeren Durchmessers ausgebildet 
wird, ahnlich wie bet dem soeben besprochenen 
Beispie! nach den Figuren 20 A bis H. Die ringfor- 
mige Vertiefung kann dann als spiraiformige Vertie- 
fung vorliegen und in diesem Beispiel sind auch 
die geschlossenen Feider 20 und die Rippen 22 
vorgesehen. Dies bedeutet, daB nach dem Fugen 
des Elementes 10 mit dem ersten Biechstreifen 
52A sich eine Situation ergibt, wobei das Bolzen- 
element auch drehfest mit dem Biechstreifen 52A 
verbunden ist. Das weitere Vorgehen entspncht 
aber dann dem bisherigen Vorgang, wie lm Zusam- 
menhang mit den Figuren 20 D bis 20 H erlautert, 
so daB nach wie vor eine relative Verdrehbarkeit 
zwischen den Biechstreifen 52A und 52B gegeben 
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ist. Diese relative Drehbarkeit kann nach Anbrin- 
gung des Muttereiementes entweder beibehaiten 
werden (unter Anwendung einer Gieitscheibe 102, 
welche die gegenseitige Verdrehbarkeit noch zu- 
5 laBt) oder nach Einstellung einer erwunschten Win- 
kelJage aufgehoben werden, durch die Anwendung 
einer Feststellscheibe 102 entsprechender Dicke. 

Besonders vorteilhaft bei der Vorgehensweise 
nach den Figuren 20 A bis H ist, daB der Zusam- 
70 menhalt der verschiedenen zusammengebauten 
Telle in jedem Stadium des Verfahrens gewahrlei- 
stet ist. Beispielswetse kann das erste Zusammen- 
bautei! nach der Figur 20 C bestehend aus einem 
Bolzenelement und einem Biechstreifen 52A zu 
75 einer anderen Werkstation oder zu einem anderen 
Werk transportiert werden, ohne befurchten zu 
mussen, daS das Element sich vom Bleichstreifen 
52A in ungewoflter Wetse trennt. in entsprechender 
Weise kann das Zusammenbauteit nach der Figur 
20 20 F, d.h. mit zwei Biechstreifen 52A, 52B und 
dem Bolzenelement ebenfalls zu einer anderen 
Werkstation oder zu einem anderen Werk transpor- 
tiert werden, ohne dafi ein Auseinanderf alien der 
drei miteinander verbundenen Teile zu befurchten 
25 ist. Das heiBt, der Zusammenhaft ist gewahrieistet 
bis zu dem endgtHtigen Zusammenbau nach der 
Ftgixr 20 K 

Die in den Figuren 20 A bis H dargestellte 
Vorgehensweise laBt sich aber auch mit einem 
30 Befestigungselement realssieren, das in Form einer 
Nietmutter oder einer Mutter mit Stanz- und Niet- 
vemalten ausgebildet ist. Dies wird nunmehr an- 
hand der Figuren 21 A bis H eriautert Da die 
Zusammenbausituation und auch der Ablaut des 
35 Hersteliungsverfahrens der bzw. dem des Herstei- 
iungsverfahrens nach den Figuren 20 A bis H sehr 
ahnlich ist, werden fur die gleichen Teile die glei- 
chen Bezugszeichen verwendet und es werden 
hauptsachlich nur die unterschied lichen Aspekte 
40 des HersteOungsverfahrens beschrieben. 

Das Element 10 nach den Figuren 21 A bis H 
ist als Stanznietm utter ausgebildet und weist ein 
Kopfteil 12 mit Innengewinde 14 sowie ein als 
Stanz- und Nietteil ausgebildetes zylinderformiges 
45 Schaffteil 18 auf, wobei eine ringformige radiale 
Vertiefung 28 sich im Schaftteil 16 unmittelbar un- 
terhalb des KopfteMs 12 befindet. Die Rgur 21 A 
zeigt schematisch den ersten Herstellungschrftt in 
einer Presse, bei dem das Element 10 zusammen 
so mit einer Nietmatrize 54A benutzt wird, um einen 
Stanzbutzen aus dem Biechstreifen 52A zu schnei- 
den und den Biechstreifen 52A forrnschlussig mit 
dem Muttereiement 10 zu verbinden. Die Figur 21 
B zeigt die Situation nach dem Schlielten der Pres- 
55 se. Hier hat das als Stanz- und Nietabschnitt aus- 
gebildete Schaftteil 16 des Muttereiementes in Zu- 
sammenarbeit mit der Stanz- und Nietmatrize 54A 
einen Stanzbutzen 112 aus dem Bleichstreifen 52A 
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getrennt und dieser Stanzbuizen wird uber die mitt- 
fere Offnung 114 der Stanzmatoze 54A entsorgt 
Gleichzeitig mit dem SchlieBen der Presse ist der 
Kronenbereich 64A der Stanz- und Nietmatrize 54A 
tn das Materia] des Blechstreifens 52A gedruckt s 
worden, so daB dieses Material in die Ringvertie- 
fung 28 hineingeschoben worden ist wodurch nach 
der Figur 21 C eine formschfussige Verbindung 
zwischem dem Mutterelement 10 und dem Bleich- 
streifen 52A sich ergibt, wobei aber das Mutterele- 10 
merit relativ zum Blechstreifen 52A verdreht war- 
den kann. 

Nach der Figur 21 D wird das Zusammenbau- 
teil nach Rgur 21 C dann mit einem zweiten Blech- 
streifen 52B zusammengefugi, in dem der Stanz- 1& 
und Nietabschnitt 16 des Mutterelementes 10 
durch ein vorgefertigtes Loch 58B im zweiten 
Blechstreifen 52 B hindurchgefuhrt wird. Dies erfolgt 
ebenfafls in einer Presse und unter Anwendung 
einer Nietmatrize 54B mit einem mittleren Zapfent- 20 
eii 112, welches von einer hafbrunden Vertiefung 
umringt ist und bei SchlieBung der Presse den 
Stanz- und Nietabschnitt 16 zu einem Nietbordel 
100 umformt, das entsprechend dem Ringwulst 
100 der Figur 20 F den zweiten Blechstreifen 52B 25 
unverlierbar an dem ersten Blechstreifen 52A halt, 
Nach der Herausnahme aus der Presse sieht das 
Zusammenbauteil dann so aus wie in der Rgur 21 
F dargestellt Das heifct, die zwei Blechstreifen 52A 
und 52B sind formschlussig zwischen dem ringfdr- 30 
migen Nietbordel 100 und dem Kopftetl 12 des 
Muttereiementes gehalten, sind jedoch gegenein- 
ander und auch gegenuber dem Mutterelement 10 
verdrehbar. 

Die Figur 21 G zeigt nun wie dteser provisori- 35 
sche Zusammenbau zu einem fertigen Zusammen- 
bauteil komplementiert wird, und zwar unter An- 
wendung einer Gleitscheibe, eines Klemmringes 
104 und einem Schraubbolzen 106, dessen Gewin- 
de mit dem Gewindeteif 14 des Mutterefementes 40 
10 zusammenarbeitet Wie aus der Figur 21 H 
ersichtlich, kiemmt das Kopfteil des Bofzenelemen- 
tes 106 den Klemmring 104 an der Unterseite des 
Nietbordels 100, so daB ein KraftschluS extstiert 
zwischen dem Mutterelement 10, dem Klemmring 45 
104 und dem Kopfteil des Bolzenelementes 108. 
Dabei ist die axiale Dicke der Gleitscheibe 102 so 
gewahlt daB die gegenseitige Drehbarkeit der bei- 
den Bleichstreifen 52 A und 52 B noch gegeben ist 
Die Gleitscheibe 102 hat ein mittferes Loch mit 50 
einem Innendurchmesser, der ausreichend groB ist, 
um das Nietbordel 100 aufzunehmen, wobei dieses 
Nietbordel 100 in dieser Ausfuhrungsform in einer 
Ringausnehmung des Klemmringes 104 aufgenom- 
men wird. Bei Verwendung einer dickeren Gleit- 55 
scheibe 102 konnte die Ringausnehmung im 
Klemmring 104 weggelassen werden. 
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Die Moglichkeit besteht aber auch, die Scheibe 
102 nicht als Gleitscheibe sondern als Feststefl- 
scheibe auszubilden, so daB die beiden Blechstrei- 
fen 52A, 52B in einer vorgewahlten Winkelstellung 
zueinander fixtert werden konnen. In diesem Falle, 
was auch grundsatzHcfr bei der Ausfuhrung nach 
den Figuren 20 A bis 20 H mdgMch ist, kann die 
Gleitscheibe 102 emfach weggelassen werden und 
der Klemmring 104 so ausgebildet werden, daB die 
erwtinschte Klemmung eintritt 

Es ist nicht unbedingt erforderlich, daB das 
Mutterelement 10 als Stanz- und Nietmutter ausge- 
bildet wird, Man konnte mit einem Blechstreifen 
52A arbeiten, der vorgelocht ist, so daB der Stanz- 
und Nietabschnitt 16 tediglich als Nietabschnitt 
ausgebildet werden muB. 

Auch besteht die Moglichkeit das Mutterele- 
ment 10 so auszubilden, wie in den Figuren 14 bis 
19 dargestelli wobei allerdings der Nietabschnitt 
16 verlangert werden muB, um eine ausreichende 
Lange zu erhalten, um den zweiten Blechstreifen 
52B zu halten, Wenn man so vorgeht dann ist das 
Mutterelement 10 drehfest im ersten Blechstreifen 
52A angebracht, was aber die gegenseitige Verdre- 
hung des Blechstreifens 52A und 52B nicht verhin- 
dert. 

Paten tanspru che 

1. Ein durch Nieten in ein Bfechteil {52) einsetz- 
bares Element (10) bestehend aus einem 
Schaftteii (16) und einem einstuckig daran an- 
geformten Kopfteil (12), 

dadurch gekennzeichnet, 
daB das Element (10) an seiner als Anlagefla- 
che (18) dienenden Unterseite konkave, um- 
fangsmaBig geschlossene Felder (20) aufweist, 
welche teilweise durch sich vom Schaftteii (16) 
nach auflen wegerstreckende Rippen (22) be- 
grenzt sind, wobei die schaftseitigen Enden 
(24) der Rippen (22) sich erhaben am Schaft- 
teii (16) entlang erstrecken und an den dem 
Kopfteil abgewandten Enden (26) in minde- 
stens eine sich spiralformig um das Schaftteii 
herum angeordnete Vertiefung (28) ubergehen. 

2. Element nach Anspruch 1 , dadurch gekenn- 
zeichnet, daS das Schaftteii (16) des Elements 
im Bereich der erhabenen Rippen (28) im Ver- 
gieich zum vom Kopfteil (12) abgewandten 
Schaftteii (16) einen grofleren Durchmesser 
aufweist, wobei die mindestens eine Vertiefung 
(28) sich in diesem Bereich des gro Beren 
Durchmessers befindet 

3. Element nach Anspruch 1 oder 2 S dadurch 
gekennzeichent, daB die umfangsmaBig ge- 
schlossenen Felder (20) benachbart zum 
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Schafttei! (16) ihre groRte Tiefe haben 
und/oder daB die geschlossenen Felder (20) an 
ihrer radial au&eren Begrenzung durch eine 
UmfangsfiMche (30) des Kopftefls (12) begrenzt 
sind, wobei die Rippenteile (22), die sfch irn 5 
Anlagenbereich (18) des KopfteMs (12) befm- 
den, und welche sich vorzugsweise in radialer 
Richtung erstrecken, vorzugsweise radial nach 
auBen breiter werden und ohne Unterbrechung 
in eine Umfangsflache (20) des Anlagenberei- w 
ches (18) des KopfteMs (12) Obergehen. 

Element nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennze?chnet» daB die An™ 
zahl der Ripper* (22) vorzugsweise zwischen 6 75 
und 8 liegt und/oder daB die geschlossenen 
Felder (22) in Draufsicht zumindest im wesent* 
lichen quadratisch sind, wobei die Bodenffa- 
chen der geschlossenen Felder (20) vorzugs- 
weise zumindest im wesenilichen auf einer Ke- 20 
geimanteiflache mil einem eingeschlossenen 
Winkel (2) von vorzugsweise 130 bis 140* 
Negen. 

Element nach einem der vorhergehenden An- 25 
spruche* dadurch gekennzeichnet, da£ die der 
Anfageffache (18) abgewandte Seite des Kopf- 
teils (12) eine zur Langsachse des Elements 
koaxiale Zentriervertiefung (34) aufweist 
und/oder daB das Schafiteil (16) an setnem 30 
dem Kopfteii (12) abgewandten Ende eine 
Zentrier- bzw. Einfadelspitze (36) aufweist 

Element nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daS es a!s 35 
Befestigungselement in Form eines Gewinde- 
bolzens (10, Fig. 1 bis 9) ausgebtldet ist, wobei 
vorzugsweise die mindestens eine sptralformi- 
ge Vertiefung (28) durch erne Gewinderille ge- 
bildet ist. *o 

Zusammenbauteil bestehend aus einem Blech- 
tell (52) und einem Element (10) nach einem 
der vorhergehenden AnsprQche 1 bis 6, wobei 
das Metal! des Biechteils (52) zumindest teil- 45 
weise in die geschlossenen Felder (20) und in 
die mindestens eine Vertiefung (28) plastisch 
eingeformt ist, wobei das Blechtei! (52) an der 
der Anfageflache (18) des KopfteHs (12) abge- 
wandten Seite vorzugsweise etne sich zumin- so 
dest im wesentlichen koaxial zur Langsachse 
des Elements erstreckende und gegebenen- 
falls unterbrochene Rille (80) aufweist, welche 
gegebenenfalls eine weltenformige Bodenfia- 
che (81) aufweist, wobei die Rille wahlweise 55 
als unterbrochene Rille mit zwischen den Ril- 
lenabschnitten liber die Ebene des Biechteils 
(52) erhabenen Bereiche zur elektnschen Kon- 



taktgabe ausgebtldet ist. 

8. Nietrnatrize, insbesondere zur Anwendung mit 
einem Element nach einem der vorhergehen- 
den Anspruche 1 bis 6, dadurch gekennzeicfv 
net, daB sie zur Erzeugung der plastischen 
Verformung des Blechteilwerkstoffes eine urn- 
laufende, wellenformige, sich in Axialrtchtung 
erstreckende Berge (72) und Taler (74) aufwei- 
sende Stirnflache (64) hat- 

9, Verfah ren zum Herstellen eines Zusamrnen- 
bauteils nach dem Anspruch 7 f gekennzeichnet 
durch die nachfolgenden Schritte: 

1. die Ausbildung durch Stanzen und / Oder 
Bohren eines Loches (58) im Blechtei I (52) 

2. das Einsetzen des Schaftteils (16) des 
Etementes durch das so gebildete Loch (58) 
und 

3. die plastische Verformung des Materials 
des Biechteils (52) in der Nahe des Loch- 
randes, damit dieses zumindest teilweise 
die geschlossenen Felder (20) und die min- 
destens eine Vertsefung (28) ausfullt und 
eine formschlussige Verbindung zwischen 
dem Element (10) und dem Blechtei! (52) 
bltdet, wobei die plastische Verformung vor- 
zugsweise mit einer Nietmatrize (54) nach 
Anspruch 8 durchgefuhrt wird, wodurch eine 
sich zumindest im wesentlichen koaxial zur 
Langsachse des Elementes (10) erstrecken- 
de und gegebenenfalls unterbrochene Rille 
(80) mit einer wellenformigen Bodenflache 
entsteht. 

10- Ein Zusammenbauteil bestehend aus einem 
Befestigungselement (10) mit einem Kopfteii 
(12) und einem Schaftteil (16), das im Bereich 
des Kopfteils eine um das Schaftteil herum 
erstreckende radiale Vertiefung (28) aufweist, 
mit einem ersten Bauteil bzw, Blechteil (52A), 
durch wefches sich das Schafttei! (16) des 
Befestigungselementes (10) erstreckt, wobei 
das Bauteil (52A) sich in die radiale Vertiefung 
(28) hinein erstreekt, und mit einem zweiten 
Bauteil bzw. Blechtei! (52B), durch welches 
sich das Schaftteil (16) des Befestigungsele- 
mentes (10) ebenfails erstreckt, wobei das er- 
ste und das zweite Bauteil (52A, 52B) gegen- 
einander um die Langsachse (35) des Befesti- 
gungselementes verdrehbar sind und der Zu- 
sammenbau durch einen radial nach auBen 
gerichteten Vorsprung (100) des Schaftteils ge- 
gen Auseinanderf alien gesichert ist, welche 
durch Verformung des Schaftteils (16) gebildet 
ist, wobei vorzugsweise ein mit dem Befesti- 
gungselement (10) zusammenarbeitendes wei- 
teres Befestigungselement (106) vorgesehen 
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ist, welches den Zusammenbau zusatzlich si- 
chert und/oder eine Gtettscheibe (102) tragi, 
wetche die gegenseitige Verdrehyng der bei- 
den Bauteiie zwischen dem Kopfteil des Befe- 
stigungselementes und der Gleitscheibe zutaSt 5 
oder eine Fixierscheibe (102) tragt, weiche die 
beiden Bauteile (52A, 52B) in einer gewahlten 
gegenseitigen Winketstellung fixiert 
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